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TUBE SOUPLE MUW D'UME CARTE A MEMOIRE SAWS CONTACT 



DOMAINE TECHMIQUE 

L'invention concerne des tubes souples en matiere plastique, plus 
particullerement des tubes dont on souhaite effectuer un suivi logistique, pour 
eux-memes et/ou pour les produits qu'ils contiennent. 

invention trouve une application avantageuse non seulement dans le suivi 
logistique de ces tubes avant leur livraison aux clients conditionneurs mais 
egalement dans le suivi des produits qu'ils contiennent, ces dernlers ayant en 
general une plus grande valeur que les tubes et etant exposes de ce fait d des 
actes de contrefagon. 

ETAT DE IA TECHNIQUE 

Les tubes souples en matiere plastiques peuvent dejd contenlr une information} 
introduite par le fabricant de tube souples au moment de la fabrication dudit^ 
tube. Ainsi, la demande JP2003-1 65552 (LION Corp.) divulgue un tube souple'?; 
muni - d proximite de la soudure finale - d'un code-barre ou d'un decoO 
representor une marque enregistree afln de detecter le nom du produit. 
L'information peut etre si necessaire discrete, par exemple en effectuant 
I'impression d I'aide d'encres thermochromiques ou "securitaires", seulement 
decelables sous I'effet d'un echauffement, d'un rayonnement ultra-violet, etc.... 

De telles techniques necessitent la connaissance prealable des informations sur 
le produit au moment de la fabrication du tube. II n'est done pas possible de 
caracteriser un produit destine a etre conditlonne dans un tube standard, 
utilisable pour d'autres produits. Par exemple, si on veut effectuer un decor en 
employant des encres UV, on peut le faire au cours de la fabrication du tube, 
soit sur le web pour les tubes famines, soit sur le corps cylindrique extrude (tubes 
> plastiques) avec les dispositifs d'impression classiques. Mais, une fois le tube 
rendu chez le client conditionneur. l'information ne peut plus etre modifiee, a 
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moins que celui-ci ne s'equipe de dispositife d'impression couteux. En pratique, il 
est done difficile, voire impossible, de donner des informations supplemental, 
codees ou non, sur le tube une fois que celui-ci a ete fabrique et livre au 
conditionneur. 

5 

Une technique connue permettant de surmonter ce probleme consiste d 
imprimer une etiquette contenant information voulue, codee ou noa et d la 
poser soit sur un suremballage qui regroupe les tubes souples livres au 
conditionneur (par exemple pour le controle des tubes), soit directement sur la 
w jupe du tube souple (par exemple pour le suivl du prodult contenu dans les 
tubes). Mais un probleme important est souleve par I'emploi d'une etiquette: on 
peut tres facilement I'enlever et rompre ainsi le lien qui existait entre 
I'information qu'elle comporte et le produit qu'elle est censee accompagner. 

is La demande de brevet KR2003-025624 (ID TECK Co Ltd) divulgue un bouchon 
muni d'un circuit electronique sans contact qui permet d I'aide de dispositifs de 
lecture et d'ecriture a distance, d'empecher la contrefacon du produit 
contenu dans le recipient bouche par ce bouchon. Par son encombrement, un 
tel bouchon semble peu apte a boucher un tube souple de dimension 

20 standard (diametre de jupe typiquement compris entre 1 5 et 60 mm, diametre 
de goulot typiquement compris entre 5 et 15 mm). De plus, une fois le recipient 
ouvert, le bouchon peut facilement etre perdu ou echange. Icl encore, il y a 
risque de perte du lien entre I'information et le produit auquel elle est associee. 

25 PROBLEME POSE 

La demanderesse s'est done donne pour objectif de proposer un dispositif 
technique permettant d'une part d'assurer le suivi de la production des tubes, 
d'autre part d'offrir aux clients-conditionneure la possibilite de donner - apres 
fabrication du tube - des informations fiables, codees ou non, sur le produit 
30 contenu dans le tube. 



OBJET DE [.'INVENTION 



Un premier objet de I'invention est une tete de tube souple comprenant un 
goulot et une epaule reliant ledit goulot a la jupe souple du tube, caracterisee 
en ce qu'elle comporte, de preference au niveau de ladite epaule, un module 
Slectronique pour carte a memoire apte a echanger sans contact electrique 
des informations avec un dispositif de lecture ou de lecture/ecriture, 
typiquement un composant electronique de type RFID (Radio Frequency 
Identification). 

Un systeme RFID comprend d'une part un emetteur-recepteur - qui controie le 
systeme d'acqulsition et de communication des donnees - relie 5 une antenne 
et d'autre part un composant RFID qui consiste en un transpondeur relie a une 
antenne. Le transpondeur est une etiquette d'identification par radiofrequence 
programmee electronlquement pour emettre automatiquement un signal en 
reponse au signal d'interrogation qu'il recoit. L'antenne du composant RFID est 
un conducteur relie a I'etiquette. Elle recoit des signaux radio qui activent le 
transpondeur pour y ecrire ou lire des donnees L'antenne peut se presenter 
sous une grande varietes de forme. En general, elle se presente sous la. forme 
de spires serigraphiees avec une encre conductrice sur un support en matiere 
plastique (typiquement une resine epoxy ou un polyester sature, par exemple 
du polybutylene terephtalate), sur lequel est egalement fixe le transpondeur. 
Les spires peuvent etre de forme globalement circulaire ou polygonale, 
typiquement carree ou rectangulaire. Dans ce dernier cas, lorsque la longueur 
est notablement superieure 6 la largeur, l'antenne prend une forme globale 
longiligne: nous I'appellerons par la suite "antenne lineaire" ou "antenne 
longiligne". Les raccords entre le transpondeur et les branches de l'antenne 
sont en general proteges par une couche d'une matiere plastique, en general 
une resine epoxy, formant une surepaisseur. 



De preference, ledit composant electronique est place au niveau de I'epaule 
du tube, dans la masse de la matiere plastique constitutive de la tete de facon 
d eviter le contact de I'antenne et de I'etiquette avec le produit que le tube 
est destine a contenir. II est fixe dans la masse, de preference sans faire appel a 
des matieres adhesives, par exemple au cours du moulage par Injection de la 
tete. Les conditions de mise en place du composant dans la cavite du moule 
d'injection dependent de la forme d'antenne choisie. Certaines d'entre elles 
sont decrites dans les exemples presentes ci-apres. 

Un autre objet de ('invention est un procede de fabrication de fetes de tubes 
souples caracterise en qu'on utilise un module electronique pour carte d 
memoire apte d echanger sans contact electrique des informations avec un 
dispositif de lecture ou de lecture/ecriture, typiquement un composant 
electronique de type RFID, en ce qu'on place ledit composant electronique 
(appele ci-apres egalement "puce") d I'interieur de la cavite du moule destine 
d realiser ladite tete puis en ce qu'on moule ladite tete, la matiere plastique 
s'ecoulant de telle sorte qu'elle emprisonne la puce, rendant alnsi indissociable 
I'ensemble tete et puce. 

De preference, on effectuera un moulage par injection de matiere plastique 
dans ladite cavite du moule. Un moulage par compression peut egalement 
etre effectue si les composants electroniques utilises sont suffisamment solides 
pour pouvoir resister aux sollicltations mecaniques engendrees par ce type de 
mise en forme. Que le moulage se fasse par injection ou par compression, le 
composant est depose dans la cavite du moule destine d realiser ladite tete. 
Ce dernier comprend au moins deux parties mobiles I'une par rapport d I'autre: 
la matrice, dont I'empreinte definit la surface exterieure de I'epaule et du 
goulot, et le poincon, dont la tete definit la surface interieure de I'epaule et du 
goulot. Tres souvent, le goulot doit presenter un filet de vissage sur sa parol 
exterieure, ce qui Impose d'utiliser une matrice elle-meme en plusieurs parties 



mobiles qui s'eloignent les unes des autres - par exemple a I'aide de 
deplacements radiaux - pour faciliter le demoulage de la partie filetee. 

Pour eviter tout risque d'incompatibilite chimique avec le produit destine d etre 
conditlonne par le tube, il est souhaitable de fixer ce composant sans I'aide 
d'adhesif. II est souhaitable dans ce cas de trouver une configuration 
geometrique de puce et un emplacement dans la cavlte de moulage tels que 
ladite puce n'ait pas tendance 6 se deplacer ou se deformer au cours du 
moulage. Les exemples donnes ci-apres montrent deux modes de realisation 
oO le composant electronique supporte I'operation de moulage par injection 
de matiere plastique sans deplacement ni deformation sensibles 

De preference, on depose ledit composant electronique sur la surface conique , 
convexe de la tete du poincon. le dispositif de moulage etant dispose de telle ,. 
sorte que le poincon se trouve sous la matrice. Le composant electronique.. 
peut etre ainsi amene au-dessus de la tete de poincon et depose par simple 
gravite. 

La matiere plastique utilisee pour le moulage de la tete est la matiere plastique 
habituellement employee, d savoir typiquement du polyethylene haute- 
denslte, basse-densite ou moyenne densite. Le moulage par injection se fait de 
preference d une temperature comprise entre 240 et 250 °C. 

De facon d ce que le composant ne soit pas en contact ni avec I'exterieur, ni 
avec I'interieur du tube, on choislt un composant d'epaisseur totale (support + 
surepaisseur formee par la couche protectee des soudures) inferieure d 
400 microns. De la sorte, il n'est pas necessaire de modifier I'epaisseur habituelle 
de I'epaule d'un tube souple standard. 



Les composants electroniques proposes couramment dans le commerce sc 
realises avec des supports en resine thermodurcissable, de type epoxy. 
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peuvent avoir toutes les dimensions possibles. Si les contraintes relatives a la 
portee de la reception des informations ne sont pas trop contraignantes, on 
peut utiliser directement des composants de faible encombrement du 
commerce, qui se trouveront "noyes" dans la masse de la matiere plastique 
5 injectee. Mais, comme il est souhaitable d'eviter I'emploi de matieres adhesives, 
il n'est pas facile de mattriser la localisation de tels composants. C'est pourquoi. 
il est apparu avantageux de choisir des composants de plus fort 
encombrement beneficiant de ce fait d'une meilleure portee de reception 
des frequences avec des supports au moins partiellement en des materiaux 
10 moins rigides que des resines epoxy, par exemple des matieres 
thermoplastiques, typiquement des polyolefines. 

D'autre part, pour faciliter la liaison entre la tete et le composant electronique 
sans faire appel a des matieres adhesives, on choislt de preference des 

is composants electroniques comprenant une couche exterieure en une matiere 
plastique compatible en fusion avec la matiere plastique de la tete, 
typiquement un polyethylene haute densite ou un polypropylene. Cette 
couche peut recouvrir la partie antenne obtenue par serigraphie. Elle peut 
egalement constituer la couche externe du support. Le composant est mis en 

20 place sur la surface gravee de I'un des outillages de moulage, de preference 
reposant sur ladite couche exterieure en une matiere plastique compatible en 
fusion avec la matiere plastique de la tete. 

Dans une modalite preferee, le composant electronique possede un support 
25 avec une face en matiere thermoplastique et I'autre face, recouverte de 
I'antenne et egalement recouverte - en dehors de sa peripherie - d'une 
matiere adhesive lul permettant d'adherer sur une bande de distribution. Ainsl, 
avant moulage, le composant est amene par defilement de ia bande vers le 
moule, puis il est detache par simple pelage de la bande au droit de la cavite 
30 de moulage, et descend - par gravite ou d I'aide d'une ventouse par exemple - 



dans la gravure du moule, la face en matiere thermoplastique reposant sur la 
surface gravee du moule. Lors du moulage, la matiere plastique en fusion 
recouvre la face qui comporte I'antenne et la couche adhesive: comme la 
peripherie dudit composant n'est pas recouverte de ladite matiere adhesive, 
celui-ci se trouve enchdsse dans la tete, intimement lie avec la matiere 
plastique de la tete. 

Pour assurer une mise en place precise et repetable dudit composant dans le 
moule, sans recourir d I'emplol de matieres adheslves, on choisit 
avantageusement un composant electronique sur un support en forme de 
disque troue en son centre que I'on dispose autour de la protuberance du 
polncon qui serf 6 mettre en forme I'lnterieur du goulot. 

Un autre objet de I'invention est un tube souple comprenant une tete et une 
jupe souple, caracterise en que la tete comporte, de preference au niveau de 
I'epaule, un module electronique pour carte d memoire apte d echanger sans 
contact electrique des informations avec un dispositif de lecture ou de 
lecture/ecriture, typiquement un composant electronique de type RFID (Radio. 
Frequency Identification). 

La tete est soudee d la jupe soit apres avoir ete moulee, soit au cours du 
moulage. Dans ce dernier cas. on dit que la tete est surmoulee sur la jupe: 
I'apport calorifique provenant de la matiere plastique injectee est suffisant pour 
fondre la matiere plastique de I'extremite de la jupe qui est destinee d etre 
fixee d ladite tete. 

Pour surmouler la tete de tube sur une jupe, on emmanche ladite jupe autour 
de la partie du moule appelee polncon, en I'enfoncant de telle sorte qu'une 
extremite de la jupe deborde et soit emprisonnee dans la cavite de moulage 
delimitee par la tete du poincon et I'empreinte de la matrice. La matiere 
plastique - sous Teffet de I'injection ou sous celui de la compression - vient au 
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contact de I'extremite de la jupe. Se trouvant a une temperature superieure a 
leurs points de ramollissement Vlcat respectifs, les matieres plastiques de la tete 
et de la jupe se soudent intimement entre elles sans autre apport de chaleur ou 
de matiere. Aprds un leger maintien sous pression (de I'ordre de quelques 
s secondes) et refroidlssement la tete est moulee dans les dimensions voulues et 
soudee fermement d la jupe. 



w 
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Un autre objet de I'invention est un procede pour fabriquer un tube souple 
muni d'une tete de tube dans lequel la tete est surmoul<§e sur I'extremite de la 
jupe, caracterise en ce qu'un module Electronique pour carte a memoire apte 
6 echanger sans contact electrique des informations avec un dispositif de 
lecture ou de lecture/ecriture, typiquement un composant electronique de 
type RFID est place sur la tete du poincon, en appui contre I'extremite de jupe 
qui deborde dans la cavi+e de moulage. 



Dans cette modalite de I'invention, on utilise I'extremite debordante de la jupe 
pour "caler" ledit composant electronique comportant un transpondeur et une 
antenne: celui-ci est place sur la tete du poincon, en butee contre I'extremite 
de la jupe. Le composant Electronique peut etre une puce sur un support type 

20 epoxy assez lourd et rigide, de sorte que I'alimentation en puces peut se faire 
par simple empllage: un moule est amenS au droit de la pile, la puce a la base 
de la pile est detachee et tombe par gravite dans la cavite de moulage puis 
vient buter contre I'extremite de la jupe. On peut choisir egalement une 
antenne lineaire, de preference sur support en matiere thermoplastique. La 

25 puce est mise en place par un dispositif de prehension automatise. Elle est 
suffisamment souple pour suivre, au moment de sa mise en place, la courbure 
Imposee par I'extremite de jupe. De preference encore, on choisit une antenne 
lineaire aussi longue que possible (de longueur au moins egale d la moitie du 
diametre) pour diminuer les efforts et deplacements engendres lors de I'arrlvee 

30 de la matiere plastique en fusion. La portee de detection de I'antenne peut 
etre ajustee si necessaire en augmentant le nombre de spires. 
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La figure 1 illustre une bande utilisee pour deposer en grande cadence des 
puces longllignes dans la cavite d'un dispositif permettant de mauler des tetes 
de tubes. 

La figure 2 illustre une coupe axiale d'une partie de ce dispositif de moulage: le 
mandrin est muni d'une jupe avant moulage de la tete et une puce longiligne 
a ete deposee sur la tete du mandrin. 

La figure 3 illustre une vue axonometrique - comprenant une coupe diametrale 
partielle - de la tete du tube surmoulee sur la jupe et comprenant la puce ; 
longiligne dans I'epaisseur de I'epaule. 

is 

La figure 4 illustre une bande utilisee pour deposer en grande cadence des 
puces en forme de disque troue dans la cavite d'un dispositif permettant de 
mouler des tetes de tubes. . 



La figure 5 illustre une coupe axiale de ce dispositif de moulage: le mandrin est 
muni d'une jupe avant moulage de la tete et une puce en forme de disque 
20 troue de a ete deposee sur la surface conique convexe de la tete du mandrin. 

La figure 6 Illustre une coupe axiale de la tete du tube surmoulee sur la jupe et 
comprenant la puce en forme de disque troue dans I'epaisseur de I'epaule. 



DESCRIPTION DETAILLEE DE L' INVENTION 

EXEMPLE 1 - Tete de tub© surmoulee sur une jupe et munie d'un composant 
electronique longiligne (Figures 1 a 3) 
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Dans cet exemple. on utilise avantageusement la configuration geometrique 
particullere imposee par le surmoulage de la tete sur la jupe et pour lequel 
I'extremite de la jupe doit deborder dans la cavite du moule. On utilise cette 
extremite debordante de jupe comme butee servant d'appui a la puce. 

La figure 1 illustre une bande 1 utilisee pour alimenter le dispositif de moulage 
en puces longilignes. La bande est en polyethylene haute densite. Ses bords 2 
et 3 sont perfores pour faciliter une avance reguliere. Sa partie centrale est 
munie d'un grand nombre de perforations rectangulaires 4 separant des 
ligaments 5 sur lesquels ont ete imprimes par serigraphie des antennes 
longilignes, et au milieu desquels ont ete deposes des transpondeurs. Les 
transpondeurs sont relies aux antennes par des soudures protegees par des 
protuberances 22. Une fois decoupe au niveau de ses deux extremites 6 et 7, le 
ligament devient un composant electronique longiligne 20 avec un support 2? 
et un transpondeur protege legerement par un relief 22. La liberation des 
contraintes residuelles resultant de la decoupe fait que le composant 
electronique longiligne 20 acquiert spontanement une certalne courbure qui 
facilite sa mise en place dans la cavite du moule. Typiquement, on choisit pour 
la puce longiligne une longueur comprise entre le quart et les trois quarts du 
perimetre de la jupe. de preference entre 40 et 60%. 

La figure 2 illustre une coupe axiale du mandrin 10 sur lequel a ete deposee la 
puce longiligne 20. Le mandrin possede un corps cylindrique 13 autour duquel 
est emmanchee la jupe 30 et une tete comprenant une protuberance 14 
servant d definir la surface interne du goulot et une parol conique convexe 1 1 
servant 6 definir la surface Interne de I'epaule du tube. La puce longiligne 20 
est deposee a proximite de I'epaulement peripherique 12 qui, avec I'extremite 
debordante 31 de la jupe definit une gorge annulaire 15. Cet epaulement 
peripherique 12 correspond a la surepaisseur existant au niveau de la jonction 
entre la tete et la jupe. La puce longiligne 20 arrive en butee contre la parol 
interne de la jupe. Au cours de I'injection, elle vient se plaquer sur toute sa 



longueur contre I'extremite debordante de la jupe avant que celle-cl 
ramollisse en raison de I'echauffement. 



La figure 3 illustre une vue axonometrique - comprenant une coupe diametrale 
partielle - de la tete 40 du lube. Be presente un goulot 41 et une epaule 42 
reliant ledit goulot a la jupe 30. Au niveau de la surepaisseur correspondant d 
la jonction entre la tete et la jupe , on peut trouver la puce longlligne 20 situee 
dans I'epaisseur de l'epaule. 

EXEMPLE 2 - Tete de tube muni© d'un composant electioniqu® ©n form© d© 
disqu© trou© 

Dans cet exemple, la tete peut indifferemment etre moulee separement ou 
surmoulee sur la jupe. 

La figure 4 illustre une bande 1' utilisee pour alimenter le dispositif de moulage^ 
en puces en forme de disque troue. La bande est en polyethylene haute,, 
densite. Ses bords 2' et 3' sont perfores pour faciliter une avance reguliere. Sa^ 
partie centrale est munie d'un grand nombre d'antennes 23' de forme 
globalement circulaire imprimees par serigraphie, et reliees a des 
transpondeurs. La bande V est decoupee suivant deux circonferences 6' et 7' 
©ntourant I'antenne circulaire. Le composant electronique 20' en forme de 
disque troue ainsi obtenu a un support 2T sur lequel I'antenne 23' est imprimee 
et qui comprend un transpondeur relie lui-meme a I'antenne par I'intermediaire 
de soudures protegees par un relief 22'. 

Pour avoir des puces utilisables quelles que soient la dimension et la forme du 
tube (Jupe cylindrique circulaire. elliptique. polygonale, etc.), le diametre de 
la circonference de decoupe Interieure est choisi de telle sorte qu'il est 
superieur au plus grand des diametres standards de I'orifice de distribution et le 
diametre de la circonference de decoupe exterieure est choisi de telle sorte 
qu'il est inferieur au plus petit des diametres inscrits standards des jupes souples. 
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De preference egalement, on place le transponcleur et son relief protecteur 22' 
plus pres de la circonference de decoupe interieure 6' si le relief est situe vers le 
haut et inversement plus pres de la circonference de decoupe exterieure T si 
le relief est situe vers le bas. De la sorte, le relief protecteur 22' de la soudure, 
n'etant pas continuellement au contact de la paroi de I'outillage au cours du 
moulage, est preserve des sollicitatlons mecaniques engendrees au cours du 
rapprochement mutuel des deux parties de I'outillage. 

La figure 5 illustre une coupe axiale du moule, comprenant le mandrin 10 et la 
matrice 16. La puce en forme de disque troue 20' a ete deposee autour de la 
protuberance 14, sur la face tronconique convexe 1 1 de la tete du mandrin 10. 
On peut remarquer qu'apres le rapprochement de la matrice et du poincon 
pour former la cavite de moulage 17, le composant doit pour tenir 5 I'interieur 
de ladite cavite, prendre une forme tronconique. Cette transformation peutse 
traduire par un retreint de la partie proche du diametre et une expansion de la 
partie proche du diametre externe. Avec un support particulierement rigide, 
une couche epaisse en resine epoxy ou meme, comme dans le cas present , 
un support assez epais en polyethylene haute densite, II est avantageux de 
menager des fentes radiales au moins dans la zone proche du diametre interne 
pour permettre aux parties ainsi Isolees les unes des autres de se deplacer 
llbrement quitte a se chevaucher partiellement au cours du retreint. Si, comme 
dans la variante 1 exposee ci-apres, le support reste mince et flexible, la mise 
en forme de tronc de cone peut s'effectuer sans dommage: des ondulations 
sont certes crees mais restent noyees dans la masse de la matiere plastique de 
la tete. 



La figure 6 Illustre une coupe axiale de la tete du tube 40' surmoulee sur la jupe. 
Elle presente un goulot 41' et une epaule 42' reliant ledit goulot d la jupe 30. On 
peut trouver la puce en forme de disque troue 20' piegee dans I'epaisseur de 
I'epaule. 
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Variant© 1 d© r©x©mpl© 2: 

Cette variant© concern© un mode de fabrication legerement different du 
precedent. 

Au lieu d'utiliser ia bande de la figure 4 on utilise une bande de distribution sur 
laquelle les composants, dejd realises et decoupes d la bonne dimension, sont 
colles grace une couche adhesive facilitant leur detachement par simple 
pelage. Dans ce cas, le support peut etre plus mince et ertun mat©riau encore 
plus souple (polyethylene basse densite par exemple). La face qui support© 
I'antenne est recouverte de ladite matiere adhesive mais en dehors de sa 
peripherie. Ainsl. avant moulage, le composant est amen© par defilement de 
la bande de distribution vers le moule, puis il est detache par simple pelage de 
la bande au droit de la cavite de moulage, et descend - par gravite ou d 
I'aide d'une ventouse par exemple - dans la gravure du. moule, la face e,n 
matiere thermoplastique reposant sur la surface gravee du moule. Lors du 
moulage, la matiere plastique en fusion recouvre la face qui compose 
I'antenne et la couche adhesive: comme la peripherie dudit composant n'e>t 
pas recouverte de ladite matiere adhesive, celui-ci se trouve enchasse dans la 
tete, Intimement lie avec la matiere plastique de la tete. 

Variant© 2 d© I'exemple 2: 

Cette autre variante concerne egalement un autre mode de fabrication, 
different des precedents. 

Au lieu d'utiliser les composants decrits a la figure 4 ou dans la premiere 
variante. on utilise des composants ou des inserts devant pour d'autres raison 
etre introduits dans la tete de tube: alnsi, par exemple, les inserts en monoblocs 
en PBT (polybutylene terephtalate) ou en materiaux multicouches 
thermoformes qui sont deposes au niveau des epaules pour diminuer la 
permeabilite de la tete vis-a-vis d© I'oxygene et de la vapeur d'eau. Par 
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exemple, un multicouche barriere, tel que celui decrit dans EP-B-0 524 897, peut 
servir de support au composant electronlque: on imprime I'antenne par 
serigraphie sur la face opposee a celle destinee d etre exposee 6 I'interieur du 
tube, I'impression se faisant de preference dans la zone destinee a rester dans 
I'epaule. on y depose le transpondeur et on effectue les soudures reliant le 
transpondeur d I'antenne. On realise ensuite I'insert par thermoformage. 

Une fois fabriques, les inserts-puces sont regroupes et empiles. De la sorte, 
I'alimentation en inserts-puces du dispositif de moulage des tetes de tubes peut 
se faire de la meme maniere que pour les inserts barriere: un moule est amene 
au droit de la pile d'inserts, I'insert situe a la base de la pile est detache et 
tombe par gravite dans la cavite de moulage. Cette technique est dejd bien 
connue et appliquee pour les inserts barrieres Introduits dans les tetes des tubes 
pour pate dentifrice. 



AVANTAGES 



Le precede de fabrication integre nnsertion du composant electronlque dans 
les etapes d grande cadences: il n'y a pas necessite d'effectuer I'ajout des 
puces en reprise. L'insertion se fait d une cadence compatible avec les 
cadences industrielles, les dispositifs de depose d'inserts exlstant dejd, par 
exemple pour deposer les inserts barrieres dans les tubes pour pate dentifrice. 

La puce est immergee dans la masse de la matiere plastique constitutive de la 
tete du tube: le composant peut etre parfaitement discret et il n'y a pas de 
probleme d'incompatibilite avec le produit d conditionner. 
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REVEMDICATIOMS 

1. Tete de tube souple (40,40") comprenant un goulot (41, 41 ■) et une epaule 

(42, 42") reliant ledit goulot d la jupe souple du tube, caracterisee en ce 
qu'elle comporte un module electronique (20, 20^ pour carte a memoire 
apte d echanger sans contact electrique des informations avec un 
disposltif de lecture ou de lecture/ecriture, typiquement un composant 
electronique de type RFID (Radio Frequency Identification). 

2. Tete de tube selon la revendication 1 dans laquelle ledit composant 

electronique est place au niveau de ladite epaule du tube, dans la masse 
de la matiere plastique constitutive de la tete. 

3. Tete de tube selon la revendication 1 ou 2 dans laquelle ledit composant 

electronique a une epalsseur totale inferieure d 400 microns. 

4. Tete de tube selon I'une quelconque des revendications 1 d 4, dans laquelle 

le support (21, 21*) dudit composant est en une matiere thermoplastique 
compatible en fusion avec la matiere plastique de la tete. 

5. Tete de tube selon la revendication 4 dans laquelle le support dudit 

composant est en polyethylene ou en polypropylene. 

6. Procede de fabrication de tetes de tubes souples caracterise en ce qu'on 

utilise un module electronique (20, 20 1 ) pour carte d memoire apte d 
echanger sans contact electrique des informations avec un dispositif de 
lecture ou de lecture/ecriture, typiquement un composant electronique de 
type RFID, en ce qu'on place ledit composant electronique d Pinterieur de 
la cavite (17) du moule destinee d realiser ladite tete puis en ce qu'on 
moule ladite tete, la matiere plastique s'ecoulant de telle sorte qu'elle 
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emprisonne ledit composant electronique, rendant ainsi I'ensemble 
indissociable. 

7) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon la revendication 6 

dans lequel on effectue le moulage de la tete par injection. 

8) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon la revendication 6 ou 

7 dans lequel ledit composant electronique est depose dans la cavite du 
moule destine d realiser ladite tete sans etre maintenu par une quelconque 
matiere adhesive. 

9) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon I'une quelconque 

des revendications 6 a 8 dans lequel on depose ledit composant 
electronique sur la surface conique convexe (11) de la tete du poincon 
(10), le dispositif de moulage etant dispose de telle sorte que le poincon 
(1 0) se trouve sous la matrice (1 6). 

10) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon I'une quelconque 
des revendications 6a9, dans lequel ledit composant electronique (20, 20") 
possede un support (21, 2T) comportant une couche exterieure en une 
matiere plastique compatible en fusion avec la matiere plastique de la 
tete et dans lequel ledit composant electronique est pose sur la surface 
conique convexe (11) de la tete du poincon (10) en presentant ladite 
couche exterieure face a ladite surface conique convexe du poincon. 

11) Procede de fabrication de tetes de tubes souples selon I'une quelconque 
des revendications 6 6 10, dans lequel ledit composant electronique (20') a 
un support presentant une forme de disque troue en son centre et en ce 
que I'on dispose ledit composant electronique autour de la protuberance 
(14) du poincon qui serf a mettre en forme I'interieur du goulot. 
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1 2) Tube souple comprenant une tete et une jupe souple, caracterise en que la 
tete comporte. de preference au niveau de I'epaule, un module 
electronique pour carte a memoire apte d echanger sans contact 
electrlque des informations avec un dlspositif de lecture ou de 
lecture/ecrtture, typlquement un composant electronique de type RFID 
(Radio Frequency Identification) 

13) Procede pour fabriquer un tube souple muni d'une tete (40) et d'une jupe 
(30) dans lequel ladite tete est surmoulee sur I'extremlte (31) de ladite jupe. 
ladite jupe etant emmanchee autour de la partie du moule appelee 
poincon, enfoncee de telle sorte qu'une extremite (31) de la jupe deborde 
et se trouve emprisonnee dans la cavite de moulage (17) delimitee par la 
tete du poincon (10) et I'empreinte de la matrice (16), caracterise en ce 
qu'un module electronique (20) pour carte d memoire, apte d echanger 
sans contact electrlque des informations avec un dispositif de lecture ou de 
lecture/ecriture, typlquement un composant electronique de type RFID, est 
plac<§ sur la tete (1 1) du poincon (10), en appul contre rextremite (31);de la 
jupe (30) qui deborde dans la cavite de moulage (1 7). 
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